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La presente invention est relative , d'une part a un 
procede de fabrication de profiles de matiere synthetique en forme 
de barres," 6ventuellement creux„ par exemple de baguettes ou de 
tubes, presentant un coeur de mousse qui est entoure d'une gaine 

5 de matiere compacte ayant une epaisseur definie de paroi. 

I) 1 autre part, 1 'invention est relative a un appareil 
destine a la mise en oeuvre du proc6d6 mentionn6. 

II est connu d'amener en diff6rents points et dans 
different es conditions des porogenes solides, liquides ou gazeux 

10 dans une masse fondue fluide de matiere synthetique thermoplas- 
tique et, event uellement, de regulateur de pores, k l'intSrieur 
d'une extrudeuse. En outre, dans le.cas d'une extrudeuse a vis, 
il est connu de brasser.la masse fondue thermoplastique, apres 
addition d'un porogene, au moyen de dispositifs mSlangeurs 

1>. adjoints a la vis de I 1 extrudeuse. 

L 1 inconvenient des procedes ci-dessus est que I 1 on 
ajoute le porogene a toute la masse fondue et qu'on le melange 
aussi a toute la masse fondue. Aussi, une fois que la masse ainsi 
additionnee de porogene dans son ensemble a quitte l'outil 

20 d 1 extrusion., on risque qu'elle ne se transforme en mousse non 
seulement dans la region interieure de coeur, mais aussi dans 
la region de gaine. II s'ensuit que la surface exterieure du 
profile n'est pas lisse, mais en general particulierement rugueuse 
a cause de bulles de porogene qui crevent. II n'est done pas 

25 possible de former, dans les profiles fabriques par ce proced6, 
un coeur de mousse entoure d'une enveloppe de matiere compapte 
a surface exterieure lisse qui a une epaisseur definie de paroi. 

Etant donne que dans les procedes connus il faut aussi 
6viter que la masse fondue de matiere synthetique, deja addi- 

30 tionn6e de porogene dans 1' extrudeuse, ne se transforme en mousse 
deja a I'interieur de l 1 extrudeuse et de l'outil de formage, il 
est necessaire, en outre, de maintenir la matiere synthetique 
fondue sous une pression appreciable apres 1' addition de poro- 
gene, tout en abaissant la temperature. Or on ne peut le f aire 

35 que par un procede relativement cofiteux et, eh outre, il faut 

a cet effet des extrudeuses tres longues et de grande puissance, 
qui sont d'autant plus couteuses. Etant donnSe la forte viscosite 
qui resulte des basses temperatures de la masse fondue et le 
diametre et la longueur relativement grands des vis, le brassage 
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de la masse fondue contenant du porogene a 1 9 aide de dispositifs. 
melangeurs adjoints a la vis de l'extrudeuse n6cessite un couple 
eleve et done une grande puissance de 1 ' entralnement , ce qui 
augmente notabiement le cout de l 1 installation. 

.5 En outre, on connaft un procede dans lequel on extrude 

d f un outil profile & chambre creuse dans un calibre! une matiere 
synthetique fondue contenant un porogene. Dans le calibre, la 
surface ext£rieure- du profile se refroidit fortement. Ainsi, on 
tente d'empecher la transformation en mousse des zones exterieures 

10 du profile, tandis que la matiere synthetique fondue peut sans 

entrave se transformer en mousse vers l'interieur dans la cavite. 
Toutefois, dans ce procede, il se produit les memes difficult 6b 
que dans les procedes mentionnes plus baut. En outre, on ne peut 
pas obtenir une gairie compacte d'epaisseur de paroi definie. 

15 Etant donnee la f aible conduction tbermique de la matiere syn- 
thetique, on ne peut pas obtenir, en outre, une formation definie 
d 1 alveoles sur la section du profil par simple contact avec la 
paroi refroidie du calibre. Etant donne que dans ce procede la 
coucbe exterieure, e'est-a-dire la gaine du profile, ne doit pas 

20 itre transform6e en mousse mais qu f elle contient aussi du poro- 
gene, on utilise done du porogene sans utilite. 

Enfin, on connait un appareil dans lequel, au moyen 
d'une filiere plate dont les fentes de sortie sont disposees 
suivant le contour d'un prisme aplati, on extrude une matiere 

25 synthetique tbermoplastique non transformable en mousse en la 
faisant ar river dans un calibre refroidi en forme de bo£te. La 
matiere synthetique, tout d'aibord encore suffisamment plastique, 
est maintenue a l f etat glissant centre la paroi de calibrage 
par un dispositif d 1 aspiration et se solidifie, dans les zones 

50 de refroidissement suivantes de la cavite de calibrage, en 

formant la gaine du profile. Ea m§me temps, de la matiere syn- 
thetique transformable en mousse sort d'une filiere disposee 
au centre, entre dans la cavite de calibrage et remplit de 
mousse l'interieur du profile. II est vrai que cet appareil permet 

35 . de fixer de fagon relativement exacte l'epaisseur de paroi de la 
gaine, mais. il suppose l'utilisation de deux extrudeuses 
coop6rantes, car on utilise pour la gaine une matiere synthetique 
non transformable en mousse et, pour le coeur, une matiere 
synthetique transformable en mousse. Cet appareil aussi, ainsi que 
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le procede qu l il permet de mettre en oeuvre, ne peuvent pas 
servir de fagon economique, etant donn6s les moyens importants 
que l f on emploie et la nScessite d'utiliser deux matieres 
synthetiques differentes. 

L' invention a pour but de fournir un procede et un 
appareil approprie qui permettent de fabriquer des profiles 
de matiere synthetique en forme de barre dont la gaine ait une 
epaisseur reglable de paroi, independante de la structure mousse 
du coeur, en consommant peu de porogenes et ayec un mode ope- 
ratoire simple. 

tfelon l'invention, sur le plan du proc6d6, ce probleme 
est resolu par le fait que I 1 on extrude une masse fondue de 
matiere synthetique thermoplastique dans au moins deux canaux 
separes physiquement, mais pratiquement concentriques, qu'apres 
la sortie du canal on fait arrive v dans un calibre la fraction 
de. matiere synthetique qui s'ecoule dans le canal exterieur et 
eventuellement aussi celle qui s r 6coule dans le canal interieur 
et qu'on en forme une gaine compacte de profile, tandis qu*& la 
fraction de matiere synthetique qui s'ecoule dans le canal 
interieur ou central, on ajoute en outre du porogene, de sorte 
qu'une fois sortie du canal, elle remplit de mousse la cavite for- 
mee en cet endroit par la gaine . compacte du profile. De preference 
la matiere synthetique fondue, qui est amenee au moule a canaux 
vient d'une extrudeuse, de preference a vis, disposee coaxial e- 
ment a l'axe longitudinal des canaux ou faisant un angle avec cet 
axe. 

Le procede selon l'invention n'utilise done qu'un seul 
appareil d* extrusion et une seule matiere synthetique. En repar- 
tissant entre au moins deux canaux de moule approximativement 
concentriques le courant de matiere synthetique thermoplastique 
qui sort de 1 1 extrudeuse, il est possible, sur un tres petit 
volume, de traiter separement chacune des fractions de matiere 
synthetique s'ecoulant dans les canaux. De cette maniere, par 
exemple, on peut former sur un profile rond plein une gaine de ' 
matiere synthetique non alveolaire d 1 epaisseur de paroi exactement 
definie et un coeur de mousse de matiere synthetique. A cet. effet, 
on ajoute du porogene aux fractions de matiere synthetique qui 
s'ecoulent dans le canal interieur, tandis que les fractions qui 
s'ecoulent dans le canal exterieur restent sans addition de 
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porogene. Par suite, on peut former la structure de mousse du. 
coeur de fa$on entierement independante de la gaine compacte. La 
surface exterieure de la gaine reste lisse.. 

Le proced£ assure en outre une economie notable de 
porogenes, car pour la fabrication de la gaine compacte, on 
n 1 utilise pas de porogene. Etant donn6 que 1' addition du porogene 
ne se fait pas dans l'extrudeuse, on n'a pas besoin non plus * 
d'eviter que la matiere synthetique ne se transforme en mousse 
deja dans l'extrudeuse pu dans 1'outil de formage. La haute 
pression necessaire anterieurement A cet effet n'est plus 
necessaire. Ainsi, on applique un proc6de notablement plus simple 
que ceux de la technique anterieure, car on n'a pas besoin d'un 
r6glage special de temperature ni d'une forme special e d'outil . 
pour emp6cher le porogene de provoquer la formation de mousse 
dans la gaine. Par suite, l'appareil d'extrusion peut etre nota- 
blement plus court. II nScessite une moindre puissance d'entralne- 
ment et done aussi des entrainements plus petits. Le cofit de 
1 'ijastallation est ainsi diminue notablement. 

L'invention permet aussi d'utiliser des extrudeuses 
dites autogenes a grande vitesse de rotation de la vis, car la 
transformation en mousse peut se faire, m§me a des temperatures 
relativement elevees. En outre, 6tant donnee la chute naturelle 
de pression dans le sens d'ecoulement, on ne risque pas que le 
porogene se deplace en direction de la tremie d 1 alimentation. 
Un autre avantage est que le spectre de temps de sSjqur de la 
matiere synthetique fondue contenant du porogene est plus restreint 
que si l'on sgoutait le porogene dans l'extrudeuse comme dans 
la technique anterieure. 

Un autre avantage du procede seion l'invention est que 
l'on peut m§me fabriquer des profiles creux et qu'alors, on peut 
fabriquer sous forme compacte aussi bien la gaine int6rieure que 
la gaine exterieure du profile, avec une epaisseur d6finie de 
paroi, sans addition de porogene, le coeur presentant une structure 
de mpusse. A cet effet, on divise de preference entre trois 
canaux approximativement concentriques la matiere synthetique 
qui vient de l'extrudeuse. On forme les regions de gaine avec les 
fractions de matiere synthetique qui s'ecoulent dans le canal 
int^rieur et* le canal exterieur, sans addition de porogene, tandis 
que l'on ajoute du porogene aux fractions qui s'6coulent dans le 
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canal central et qui forment le coeur de mousse, entre les gaines 
int6rieure et exterieure. . c 

Dans un mode d 1 execution pref^rentiel du procede selon 
l*invention, on effectue l f addition du porogene au passage par 

5 le canal int6rieur ou le canal central et, avantageusement, on 
fait passer la fraction de mati^re synth6tique additionnee de 
porogene par un dispositif m£Langeur pr6vu dans le canal int&rieur 
ou le canal central. L f addition de porogene peut done avoir lieu 
a une distance variable der la sortie de l 1 extrudeuse. Grace a ce 

10 . mode d' addition du porogene & la matiere fondue destinee a former 
le coeur, on peut, en faisant varier le porogene, le point 
d' addition ou I'etat du porogene, influencer simplement dans la 
mesure desiree la structure du coeur de mousse. Le dispositif 
melangeur sert alors a intensifier le melange. 

15 Selon une autre proposition de I 1 invention, il est 

avantageux d'effectuer 1* addition de porogene et ensuite le 
brassage dans un trongon de canal presentant une section ronde, 
pour les profiles qui pr6sentent une section autre que ronde. 

En outre, grace au procede selon 1 'invention, il est 

20 possible d'ajouter a la mati&re synth^tique un agent.de reticula- 
tion, soit en meme temps que le porogene, soit uniquement* - 

' Un appareil destin6 a la mise en oeuvre du procede 
selon I'invention est caracterise par le fait qu f a l'interieur 
d'un moule exterieur qui se raccorde, axialemerit ou angulairement 

15 „ a une extrudeuse, par exemple a vis, et presente au moins sur une 
partie de sa longueur interieure le contour du profile de matiere 
synthetique desire, &st dispose un element rapporte dont les 
dimensions exterieures sont reduites relativement aux dimensions 
interieures du moule exterieur, dans une mesure egale k l'6paisseur 

50 de la gaine compacte, avec formation d'un canal en cet endroit, 
1" element etant muni d'au moins un evidement supplementaire en 
forme de canal, dirige longitudinalement . 

Le moule exterieur est forme d'une enveloppe que l'on 
fixe de preference a la paroi frontale cfe 1* extrudeuse au moyen 

35 - d'une bride. La bride peut etre disposee coaxialement a l'enveloppe 
ou sur le cote de celle-ci. A l'interieur, le moule exterieur . 
presente, au moins dans la region de l f e^ctremite de sortie, un 
contour qui correspond a celui du profile desire. Avec ce contour 
coopere 1' element rapporte situe a l'interieur, dont les 
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dimensions exterieures sont telles qu'entre lui et le contour 
du moule exterieur est forme un canal en forme de fente. Une 
partie de la matiere synthetique fondue s'ecoule done par ce 
canal et prend dans sa region terminale, en se refroidissant , 

5 la forme exterieure que doit avoir le futur profile. A l'interieur, 
ce t element rapporte presente au moins un evidement dirige 
longitudinalement, par lequel peut s'ecouler une autre partie 
de la matiere synthetique qui sort de l'extrudeuse. Ainsi, on 
obtient deux canaux independants, approximativement concentriques, 

10 dans lesquels les fractions respective s de matiere synthetique 
peuvent etre soumises a un traitement different. L' element 
rapporte peut §tre fix6 de fa?on detachable dans le moule exte- 
rieur. Mais il peut aussi etre un composant fixe du moule exterieur. 
Par consequent, le moule exterieur forme avec l f element rapporte 

1^ interieur un composant relativement simple que l'on peut changer 
conformement au profil exige, en peu de gestes, par la paroi 
frontal e de 1 1 extrudeuse. 

Selon un mode d 1 execution preferentiel de l'appareil 
selon 1 'invention, 1' element interieur peut se fixer dans le 

20 moule exterieur en sa partie terminale la plus proche de 1' extru- 
deuse au moyen de nervures en forme de ponts distributes a sa 
circonference. Les nervures servent alors simultanement a laisser 
passer un ou plusieurs conduits d'amenee de porogene au canal 
interieur. 

25 Un autre mode d 1 execution avantageux de 1' invention est 

caracterise par le fait que 1" evidement en forme de canal est 
forme par une perforation qui traverse de fatjon centree 1' element 
"rapporte sur toute sa longueur. On peut utiliser une telle 
structure d 1 element rapporte lorsque le moule exterieur est place . 

30 axialement.a la suite de l'extrudeuse. Mais un autre mode 

d 1 execution peut aussi, dans une disposition axiale- relativement 
a l'extrudeuse, etre caracterise par le fait que les evidements 
longitudinaux sont formes par deux canaux de preference en forme 
djanneau circulaire, approximativement concentriques a l'inte- 

35 rieur d'un element rapporte faisant eventuellement corps avec 
le moule exterieur.. Un element rapporte de ce genre convient 
de preference a la fabrication de profiles creux. Les canaux 
situes chaque fois a l 1 interieur et a 1' exterieur servent a former 
les gaines interieure et exterieure du profile, tandis que les 
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fractions de matiere synthetique qui s'ecoulent dans le canal 
central sont additionnees de porogene et forment en moussant le 
coeur du profile entre les gaines compactes. 

Selon un mode d 1 execution avantageux, pour m61anger 

> plus intimement le porogene a la matiere synthetique fondue, un 
dispositif melangeur est prevu dans le canal interieur ou le 
canal central. .11 peut etre avantageux que le dispositif melangeur 
soit sous la dependance de l'entrainement de I'extrudeuse, ce 
dispositif pouvant avantageusement etre entra£ne par un prolonge- 

10 ment relie A la yisde I'extrudeuse. Toutefois, on peut aussi 

imaginer de m61anger le porogene a la matiere synthetique fondue 
a une vitesse de rotation diff6rente de celle de la vis de 
I'extrudeuse. A cet effet, selon un autre mode d 1 execution 
avantageux, 1 ' entralnement du dispositif melangeur se fait par 

15. 1'intermediaire d'un arbre qui traverse axialenlent I'extrudeuse 
a vis. 

Selon un autre mode d 1 execution pref6rentiel, I 1 Element 
rapporte est forme par une broche fixee dans une partie • terminale 
du moule ext&cieur . , le moule ext6rieur forme au moins un com- 

20 posant detachable d'une extrudeuse raccordee sous un angle et 

l'evidement longitudinal en forme de canal ne traverse la broche 
. que sur une partie de son extension longitudinale. Dans ce mode 
d f execution, la matiere synthetique fondue venant de I'extrudeuse 
'penetre lateralement dans le moule exterieur. A cet effet, la 

25 broche presente une perforation transversale qui est reliee a 
l'evidement interieur en forme de canal. De cette maniere, une 
partie de la matiere synthetique fondue s'6coule dans le canal 
forme par la peripherie ext6rieure de la broche et le contour 
interieur du maile exterieur et une autre partie par la perfora- 

j>0 tion transversale et par l'evidement longitudinal. La matiere 
fondue qui s'ecoule dans le canal exterieur forme par la suite, 
sans addition de porogene, la gaine compacte du profile, tandis 
que la matiere fondue, qui s'ecoule par le canal a I 1 interieur 
de la broche, est additionnee de porogene et forme albrs le coeur 

35 de mousse du profile. Avantageusement, 1' amende de porogene se 
fait par la broche. A cet effet, la broche presente une perfora- 
tion longitudinale d'amenee par laquelle le porogene peut 6tre 
introduit dans le canal central. 
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Dans ce dernier mode d' execution, il est avantageux, en 
outre, que 1 1 entralnement du dispositif melangeur passe & tra- 
verse .partie terminale de la broche, opposee a la sortie du 
canal- Ici encore, 1 1 entrain ement peut etre sous la dSpendance 
de 1 ■ entralnement de 1'extrudeuse. Toutefois, on peut aussi 
imaginer de m61anger le porogfcne a la matiere synthetique a une 
Vitesse de rotation diffSrente de celle de la vis de 1'extrudeuse. 

Selon une autre caract&ristique pref 6rentielle de 
1 'invention, dans les canaux sont prSvus des agencements int6- 
rieurs, par exemple sous forme de disques performs ou de 
f6trecissements, la resistance a ecoulement dans les canaux 
6tant reglable. Grace a cette mesure, on peut harmoniser exactement 
entre elles les quantity de matiere synthetique qui s'ecoulent 
par le canal ext6rieur, le canal central et le canal interieur. 

D'autres caract6ristiques et avantages de l f invention, 
ressortiront de la description qui va suivre en regard des 
dessins annexes, dans lesquels : 

La figure 1 montre en coupe longitudinale verticale un 
appareil destine a la fabrication de profiles de-matiere synthetique 

en forme de barres ; 

La figure 2 montre, Sgalement en coupe longitudinale 
verticale, un autre exemple d'un appareil selon 1' invention; 

La figure 3 montre en coupe longitudinale verticale un 
mode d 1 execution de 1' appareil selon I'invention, qui fait un 
angle avec une extrudeuse et 

La figure 4 montre, en coupe longitudinale verticale, 
un autre exemple d 1 appareil selon 1 'invention. 

Sur la figure 1, on a designe par I la partie terminale 
d'une extrudeuse munie d'une vis horizontale 2. Coaxialement a 
l'axe central de la vis 2, un moule exterieur 4 en forme d'enve- 
loppe est fixe de fagon detachable, a l'aide d'une bride j?, a 
la face frontale jj de 1 1 extrudeuse. 

A I'interieur du moule exterieur 4 est dispose un 
6l6ment rapport6'6 dont la partie terminale libre 2 est Situee 
dans le plan de la partie terminale libre 8 du moule exterieur ±. 
La partie terminale intdrieure £ se trouve seulement a une petite 
distance de la pointe 10 de la vis 2. L' element rapporte 6 est 
fix£, dans le moule exterieur 4 au moyen de ponts 11 distrihues 
uniformement a la peripherie exterieure 12. 
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Dans l'exemple d 1 execution de la figure 1, le moule 
exterieur ^+ presente, dans la partie terminale libre 8 un con- 
tour interieur 1^3 qui correspond au diametre exrberieur d'un 
profile circulaire plein de matiere synthetique. Oe contour jU5 

3 s f 61argit coniquement dans la region moyenne 14 de la longueur' 
du moule exttlrieur jusqu'a un diametre 1£ qui est a peu pres 
egal au diametre du canal 16 prevu pour la vis de I'extrudeuse. 

Le cot6 frontal 1£ de 1' element rapporte 6, tourne 
vers la pointe 10 de la vis 2^, est aminci coniquement aussi bien 

10 a 1* exterieur qu'a 1'interieur, ce qui forme une arSte annu- 
laire 18. " 

L 1 element rapporte 6 presente, en outre, une perforation 
IV continue en direction longitudinale . 

La matiere synthetique plastifiee a I'aide de la vis 2 

13 est divisee, dans IVespacement 20 compris entre le c6te frontal 
interieur 1£ de l f element rapporte 6 et la pointe 10 de la vis, 
au niveau de I 1 arete 18 de 1* element rapporte, et elle s'ecoule, 
d r une part, vers le canal exterieur £1, et, d' autre part, vers 
le canal interieur 19 * 

2:0 Une fois sortie du canal 21,1a matiere synthetique 

fondue qui traverse celui-ci est amenee a un outil calibreur 22, 
refroidi par un gaz ou unliquide et dans lequel, en m§me temps 
que la gaine 22, la forme exterieur du profile 2£ est fixee et 
le profile est simultanement refroidi. On a designe par 2A un 

23 tuyau, entre ceux qui servent a amener et a evacuer I 1 agent 
de refroidissement et sont de preference au nombre de deux. 

La matiere. synthetique, qui s'ecoule dans le canal 
interieur 19, est additionnee d'un porogene 2£. Celui-ci est 
amene par un tuyau 26 qui traverse, transversal ement au canal 

JO interieur 1^, un pont de fixation 11 de 1' element rapporte 6. 
Plusieurs de ces tuyaux peuvent aussi §tre prevus. 

La matiere synthetique, qui parcourt ie canal interieur 
19 et qui contient du porogene, se transforme en mousse une fois 
sortie du canal et remplit la cavite 28 du profile 23, formee 

35 par la gaine calibree 2£. De cette maniere, on obtient un profile 
plein qui presente une paroi 2£ de matiere synthetique compacte 
d'epaisseur definie, a surface lisse, et* un coeur 2<J a structure 
alveolaire. 

Dans l'exemple d 1 execution de la, figure 2, sur le cote 
^0 frontal 3. de I'extrudeuse 1 est egalemeht fixe a I'aide d'une 
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bride un moule extSrieur en forme d'enveloppe 4 qui corres- 
pond essentiellement a la figure 1» L'elemeirt rapports 6, pr6vu 
a l f int6rieur du moule extSrieur 4, correspond aussi, dans son 
principe, k celui de la figure 1. Settlement, en ce qui concerne 
le contour int6rieur 1^ du moule exb^rieur 4 et le contour 
extSrieur 12 de l'6l6ment rapport6 6, il existe des differences, 
a savoir que le contour intSrieur 1£ du moule ext^rieur 4 est 
oylindrique sur toute sa longueur, tandis que le contour exte- 
rieur 12 de l'^l^ment rapport^ 6 est retreci coniquement dans h 
region centrale jgD et pr6sente, dans la region te rminal e int6- 
rieure ^, un diam&tre ext6rieur ^1 plus petit que celui de la 
partie terminal e libre Dans cet exemple aussi, il s'agit de 
fabriquer un profile plein de matidre synthetique k section c±r~ 
culaire 0 

Contrairement au mode d* execution de la figure 1 , £ 
l'interieur du canal 1£ qui traverse longitudinal ement l 1 element 
rapporte 6 en son centre, est prevu un dispositif m&Langeur 32 , 
dont l'arbre d'entralnement traverse la vis 2 en direction 
longitudinal e. II est possible que le dispositif m£Langeur J52 
dipende de 1 1 entrainement de l'extrudeuse. II est possible aussi 
que I'entralnement du dispositif j£2 soit indSpendant de celui de 
l 1 extrudeuse, 

Le dispositif m^langeur $2 sert k mieux melanger la 
matifere synthetique fondue qui s'ecoule dans le canal 19 au 
porogfene 2£ amen6 par les tuyaux 26 qui traversent les ponts 
de liaison 11. 

Dans ce mode d" execution aussi, la mati&re synthetique 
qui sort du canal exfcerieur 21 est amenee k un outil calibreur 
22 o\i elle est refroidie et oil sa surface ext6rieure est fixee, 
formant ainsi une gaine 2£ de matiere synthetique compacte qui 
a une 6paisseur definie de paroi et une surface lisse et dans 
laquelle la fraction de matifere synthetique additionnee de poro- 
g&ne 2£, qui s'ecoule dans le canal iht6rieur 1£, se transforme 
en mousse une fois sortie de ce canal et forme le coeur 22, du 
profile 2£. 

La figure 3 montre un exemple d 1 execution dans lequel 
la matifere fondue est introduite par le c6te dans un moule 
ext£rieur 4 en forme d'enveloppe. L'extrudeuse 1 peut 8tre disposee 
horizontal etoent ou verticalement. La mati&re fondue, transports 
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par la vis 2, passe d'abord par un canal J4 dirige radialement 
pour arriver dans une bavite j£, a- peu pr6s centrSe dans le 
moule exterieur 4 et qui se r6tr6cit coniquement en direction 
de la region terminale 8 du moule exterieur 4 et se t ermine par 
une partie cylindrique qui correspond a la forme exterieure 
definitive du profile ddsire, par exemple un profil circulaire 
plein 23. A l'interieur du moule ext<5rieur_4 est prSvu un element 
rapporte 6 en forme de broche j^. Oette broche est fix6e de fa$on 
detachable dans la partie terminale 58. du moule exterieur, 
opposee k la partie dlenveloppe 8 qui pr6sente la forme finale 
56 du profile. 

La broche j>2 P^esente tout d'abord, dans la cavite 
d f entree 22 <l ui f ait suite a l'amenee radiale j>4, partie cylin- 
drique ^8 qui se retrecit coniquement dans la region £1 et se 
termine par une partie terminale cylindrique 40. Cette partie 
terminale 40 et la partie terminale cylindrique int6rieure 26 
du moule exterieur 4 forment done un canal annulaire 21 qui 
correspond a i'epaisseur desiree de la gaine 2£ du~ pro file plein 
de matiere synthetique 2£. 

La matiere fondue, transportee par la vis sans fin 2 
pen^tre par la perforation radiale j}4, dans la cavite d f entree 
22 entre la broche 5Z et le moule exterieur 4 et, en mSme temps, 
par une perforation radiale 41, dans un 6videment longitudinal 
central 1£ de la broclie. La fraction de matiere qui s'ecoule. 
par le canal annulaire 21, entre la broche et le moule exte- 
rieur 4, est amenee, une fois sortie de ce canal, a un calibre 
22 cu elle est fixee exterieurement. La fraction de matiere qui 
s'Scoule a l'interieur de la broche j5£, par I'evidement longi- 
tudinal 12., est additionnee de porogene 2£, de sorte qu'une fois 
sortie du canal elle se transforme en mousse et forme le coeur 
2£ du profile desire 2£. 

Le porogene 2£ est introduit par un tuyau 42 dans 
I'evidement longitudinal 19 qui est essentiellement menage dans 
le corps de la broche 2Z et traverse celle-ci en partie en 
direction longitudinale. 

Dans le canal interieur 19 est pr6vu, pour melahger 
plus intimement le porogene 2£ a la matiere synthetique fondue, 
un dispositif melangeur 52 dont l'arbre d 1 entraf nement est 
relie a un dispositif "d 1 entrainement qui peut etre sous la 
dependance de I 1 extrudeuse. Toutefois, on peut aussi envisager 
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un entrainement independant. 

Le mode d' execution de la figure 4 montre un appareil 
selon 1 'invention, au moyen duquel on peut fabriquer un profile 
tubulaire 2£ de matiere synthetique. 

5 A cet effet, le moule exterieur 4 fixe par la bride £ 

a la face frontale j> de I'extrudeuse presente un element rapports 
6, de preference d'une seule piece, dans la partie terminale 
libre 8. Entre la p^ripherie exterieure 12 de cet element rapporte 
6 et la p6riph6rie interieure 1^ du moule exterieur 4 est forme 

10 un canal annulaire exterieur 21, En outre, concentriquement a 
celui-ci, deux autres canaux 1^, 44 sont menages, concentrique- 
ment a I'axe longitudinal; 

Dans cet. exemple, la matiere fondue transportee par 
la vis 2 de I'extrudeuse arrive d'abord dans une prechambre 4£ 

15 de laquelle elle est alors envoyee dans ies trois canaux 1^, 21, 
44 , Les faces frontales interieures 46 des parties de parol de 
I 1 element rapporte qui limitent les canaux sont coniques ou 
ahnulaires et terminees en pointe. 

Le canal annulaire central 44 presente, dans sa partie 

20 terminale interieure 4£, une plus grande hauteur dans laquelle 

ddbouche un tuyau 26 par lequel peut etre delivre un porogene 2£. 
Le melange du porogene a la matiere synthetique fondue dans ce 
canal 44 est assure par un dispositif melangeur j52 qui est relie 
k 1 1 entrafnement par 1 'intermediaire d'un appendice conique 48 

25 et d'un arbre j53, qui traverse la vis 2, L f appendice conique 48 
presente dans la prechambre 4£ des perforations pour le passage 
de la matiere synthetique fondue. Dans cet exemple d 1 execution, 
les fractions de matiere qui s'ecoulent dans le canal exterieur 
21 et dans le canal interieur ^9 sortent de leurs canaux sans 

30 addition de porogene et forment alors, avec une epaisseur definie 
de paroi, la gaine interieure et exterieure compacte 2£ du 
profile tubulaire 2£. La matiere fondue, additionnee de porogene 
25 % qui s'ecoule dans le canal central 44, se transforme en mousse 
une fois sortie du canal et remplit la cavite %0 entre les gaines 

35 interieure et exterieure 2£ pour former le coeur 29 . 

A propos des exemples ci-dessus, on a decrit le procede 
et les appareils destines a la fabrication, de profiles de matiere 
synthetique en forme de barres 23 de forme pleine et circuiaire- 
ou de forme tubulaire. Bien entendu, on peut aussi imaginer des 

40 modes d 1 execution de profiles presentant une section rectangulaire 



13 



2548138 



ou d'une autre forme. A cet effet, le moule exterieur- 4 et 
l'element rapporte 6 constituant un bloc interchangeable, sont 
fxxes de facon facilement detachable a la face frontale 3 
de l'extrudeuse. — 
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REVMDICATIORS 

1. Procede de fabrication de profiles de matiere 
synthetique en forme de barres, eventuellement creux, par exemple 
de baguettes ou de tubes, prisentant un coeur de mousse qui est 
entoure d'une gaine de matiere compact e ayant une epaisseur de- 

5 finie de paroi, procede caracterise par le fait que l'on extrude 
une masse fondue de matiere synthetique thermoplastique dans au 
moins deux canaux separes physiquement, mais pratiquement 
concentriques, qu'apres la sortie au canal on fait arriver dans 
un calibre la fraction de matidre synthetique qui s'ecoule dans 

10 le canal exterieur et eventuellement aussi celle qui s'ecoule dans 
le canal interieur et qu'on en forme une gaine compacte de profile 
tandiB- qu'a la fraction de matiere synthetique qui s'6coule dans 
le canal interieur ou central, on ajoute en outre du porogene, 
de sorte qu'une fois sortie du canal, elle remplit de mousse 

15 la cavit<§ formee en cet endroit par la gaine compacte du profile. 

2. Procede sdon la revendication 1, caracterise par le 
fait que la matiere synthetique fondue, qui est amenee au moule 
k canaux, vient d'une extrudeuse, de preference a vis,' dispos6e 
coaxial ement a l'axe longitudinal des canaux ou faisant un angle 

20 avec cet axe. 

5. Procede selon 1' une des revendi cations 1 et 2, 
caracterise par le fait que l'on amene les porogene s au passage 
par le canal interieur ou le canal central. 

4. Proced6 selon l'une quelconque des revendications 
25 lap, caracterise par le fait que l'on amene la fraction de 

matiere synthetique additionnee de porogene par un dispositif 
m^langeur prevu dans le canal interieur ou le canal central. 

5. Procede selon l'une quelconque des revendications 

1 a 4, caracterise par le fait que dans le cas de profiles qui ont 
30 une section autre que circulaire, on effectue de preference 

l f addition de porogene et en suite le brassage dans une partie de 
canal qui a une section circulaire.. 

6. Procede selon l'une quelconque des revendications 

1 a ^ caracterise par le fait que l'on ajoute a la matiere syn- 
35 thetique un agent de reticulation, en meme temps que le -porogene 
ou uniqu ement. 

7. Appareil destine & la mise en oeuvre du procede 
selon l'une des revendications lab, caracterise par le fait 
qu'a 1' interieur d'un moule exterieur qui se raccorde, axialement 
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ou angulairement a une extrudeuse,- par exemple a vis, et pr6sente 
au moins sur une partie de sa longueur interieure le contour du 
profile de matiere synthStique desire, est dispos§ un element 
rapporte dont les dimensions exterieures sont reduites relative- 
j ment aux dimensions interieures du moule exterieur, dans une 

mesure 6gale a i'Spaisseur de la gaine compacte, avec formation 
d'un canal en cet endroit., l'element etant muni d f au moins un 
evidement supplement aire en forme de canal, dirige longitudinale- 
. ment . 

10 • 6, Appareil selon la revendication 7, caract&rise par 

le fait que 1' element rapporte peut se fixer au moule exterieur, 
en sa partie terminale la plus proche de 1' extrudeuse, au moyen 
de nervures en forme de ponts distributes a sa peripheric. 

^. Appareil selon l f une des revendications 7 et 8, 
15 caracterise par le fait que l 1 evidement en forme de canal est 
forme par une perforation qui traverse l'6l6ment rapporte de 
fa<jon centree sur toute sa longueur* 

10. Appareil selon la revendication 7* caracterise 
par le fait que les evidements longitudinaux sont formes par 
20 deux canaux, de preference annulaires, approximativement 

concentriques, a l'interieur d'un element rapporte qui fait 
eventuellement corps avec le moule exterieur. 

. 11. Appareil selon l'une .des revendications 7 a 10, 
*caract6rise par le fait que dans le canal inttrieur ou dans le 
25 canal central est prevu un dispositif melangeur. 

12. Appareil selon la revendication 11, caracterise 
par le fait que le dispositif melangeur est sous la dtpendance 
de 1 1 entrafnement de 1' extrudeuse. 

13. Appareil selon la revendication 11, caracterise 
30 par le fait que le dispositif melangeur peut §tre entrafne par 

un prolongement relie a la vis de 1' extrudeuse. 

14-. Appareil selon la revendication 11, caracterise 
par le fait que 1 1 entrafnement du dispositif melangeur est assure 
par l'intermediaire d'un arbre qui traverse axialement 1'extru- 

3i? deuse a vis. 

1>. Appareil selon la revendication 7> caracterise 
par le fait que 1' element rapporte est forme par une broche 
fixee dans une partie terminale du moule exterieur et que le 
moule exterieur forme au moins un composant detachable d'une 

40 extrudeuse raccordee sous un angle. 
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16. Appareil selon l'une des revendications 7 et 15a 
caracterise par le fait que l'evidement longitudinal en forme 
de canal ne traverse la broche que but une parti e de son extension 
longitudinale. 

5 17. Appareil selon l'une des revendications 1> et 16, 

caracterise par le fait que 1' amende de porogene se fait par 
la broche. 

18. Appareil selon l'une des revendications 7 } 11 et 
15, caract6ris6 par le fait que 1 1 entrainement du dispositif • 

io melangeur passe par "la parti e terminal e de la broche, opposee 
a la sortie du canal. 

19. Appareil selon l'une quelconque des revendications 
7 a 18, caracterise par le fait que dsns les canaux sont prevus . 
des agencements interieurs, par exemple sous la forme de disques 

15 perfores ou de retrecissements. 

20. Appareil selon l'une quelconque des revendications 
7 a 19, caracterise par le fait que la resistance a l'ecoulement 

dans les canaux est reglable. 
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